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Die folganden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(fj) Verfahren zur Herstellung eines Unterbekleidungssttickes 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Unterbekleidungsstuckes und ein entsprechendes 
Unterbekleidungsstuck. Die Erfindung zeichnet sich da- 
durch sus, daS auf einem mindestens einlagigen textilen 
Trager mate rial bereichsweise ein einseitiger Klebstoff- 
auftrag erfolgt, der nachfolgend mit einem Flockmaterial 
beschichtet wird. 

Diese Klebstoffbereiche, die entweder punktformig oder 
linienformig aufgebracht sind, haben ausgezeichnete 
Stutz- und Formungseigenschaften, und werden in belie- 
bigen Formgebungen auf dem Unterbekleidungsstuck an 
den Stellen angebracht, an denen besondere Stutz- und 
Formungskrafte erforderlich sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Unterbekleidungsstiickes, sowie ein nach dem Verfahren 
hergestelltes Unterbekleidungsstuck. 

Bei der Herstellung von Unterbekleidungsstiicken, wie 
z. B. Biistenhaltem, Unterhosen, Sporthosen und derglei- 
chen, besteht stets der Nachteil, daB diese mit Nahten verse- 
hen werden, urn eine entsprechende Versaumung im Rand- 
bereich herzustellen. 

Es ist auch bekannt, Unterbekleidungsstiicke nahtios her- 
zustellen, was insbesondere bei Biistenhaltem angewendet 
wird. Damit besteht aber der Nachteil, daB der Umfor- 
mungsvorgang relativ schwierig ist und das die Stutzkraft 
des Gewebes nur ungenligend ist. 

Die Erfindung hat sich deshalb die Aufgabe gestellt ein 
Unterbekleidungsstuck mit uberlegenen Stiitz- und For- 
mungseigenschaften auszubilden, wobei ein mogiichst diin- 
nes Textilmaterial verwendet werden soli. 

Zur Losung der gestellten Aufgabe ist das Verfahren 
durch die technische Lehre des Anspruches 1 gekennzeich- 
net und ein nach dem Verfahren hergestelltes Unterbeklei- 
dungsstuck durch die technische Lehre des Anspruchs 10. 

Wesentliches Merkmal des Verfahrens ist, daB bei einem 
bevorzugt einlagigen textilen Tragermaterial ein flachiger, 
punktweiser oder linienformiger, einseitiger Klebstoffauf- 
trag erfolgt, der nachfolgend mit einem Flockmaterial be- 
schichtet wird. Mit der gegebenen technischen Lehre ergibt 
sich der wesentliche Vorteil, daB diese Klebstoffbereiche, 
die entweder fiachig, punktfbrmig oder linienformig auf den 
Tragermaterial aufgebracht sind, ausgezeichnete Stiitz- und 
Formungseigenschaften aufweisen, wobei diese Klebstoff- 
bereiche in beliebigen Formgebungen auf dem Unterbeklei- 
dungsstuck an den Stellen angebracht werden konnen, an 
denen besondere Stiitz- und Formungskrafte erforderlich 
sind. Vorteilhafte Ausfuhrungsformen und Weiterbildungen 
der Erfindung sind in den abhangigen Patentanspriichen an- 
gegeben. 

Im Bereich eines Biistenhalters konnen z. B. die Korb- 
chen des Biistenhalters entsprechend im unteren Bereich 
und im Seitenbereich mit derartigen linienforrnigen Kleb- 
stofFauftragen versehen werden, um in diesen definierten 
Stiitebereichen einen uberlegenen Stutz- und Haltekomfort 
zu erzielen. 

Um zu vermeiden, daB die Klebstoffbereiche, die ja nur 
einseitig auf dem Tragermaterial aufgebracht sind, direkt 
auf der Haut aufliegen, ist es in einer Weiterbildung der Er- 
findung vorgesehen, daB diese auf die Haut des Tragers ge- 
richteten Klebstoffbereiche zusatzlich beflockt sind, um so 
eine tragekomfortable Flockbeschichtung zu bilden. 

Die Klebstoffpunkte oder linienforrnigen Klebstoffauf- 
tragsbereiche bzw. auch die flachenformigen Klebstoffauf- 
tragsbereiche sind also mit einer Flockbeschichtung nach 
oben hin abgedeckt. 

Auf diese Weise wird verhindert, daB die Klebstoffbe- 
schichtungen nun unmittelbar an der Haut aufliegen oder an 
dariiber getragener Kleidung festhaften. 

Die Flockbeschichtung besteht bevorzugt aus Naturfa- 
sem, synthetischen Fasern oder h albs ynthetisc hen Fasern. 

Anstatt der Verwendung von Fasern als Flockmaterial, 
konnen auch Pauschgarne, staubformige Fasern (d. h. mit 
geringer PartikelgroBc) und auch relativ groBflachige Flok- 
ken aufgebracht werden, die in der noch feuchten Klebstoff- 
masse entsprechend haften und mit dieser zusammen abbin- 
den und so eine sehr griffgiinstige, warme und hautsyrnpa- 
thische Oberflache bilden. 

Es werden also mehrere Vorteile gleichzeitig erzielt Zum 
einen werden durch den punktformigen oder streiferifbrmi- 



996 A 1 

2 

gen oder auch flachenformigen Klebstoffauftrag ausge- 
zeichnete Stutz- und Haltefunkdonen am Unterbekleidungs- 
stuck erzielt, und zum anderen wird durch den Rockenauf- 
trag eine entsprechende hautsympathische und griffgiinstige 
5 Oberflache erreicht 

In einer bevorzugten Ausgestaltung ist es vorgesehen, daB 
die Farbe des Beflockungsmaterials unterschiedlich ist von 
der Farbe des Tragermaterials, so daB also auffallige Farb- 
kombinationen gebildet werden konnen, die insbesondere 
10 dazu geeignet sind, daB derartige Unterbekleidungsstiicke 
auch als Sportbekleidungsstiicke getragen werden konnen, 
was ebenfalls fur derartige Bustenhalter gilt 

Auf diese Weise konnen auch Bademodenstiicke herge- 
stellt werden, die uberlegene Stiitz- und Trageeigenschaften 
15 haben. 

Nachdem bevorzugt lediglich ein einlagiges Tragermate- 
rial verwendet wird, konnen diese textilen Bekleidungs- 
stiicke sehr diinn ausgebildet werden, haben aber dennoch 
iiberlegen Stiitz- und Trageeigenschaften. 

20 Die Art des Tragermaterials ist hier in weiten Grenzen va- 
riabeL Es konnen hierbei Naturfasem verwendet werden, 
die gewirkt, gewebt oder gestickt sein konnen; es konnen 
auch synthetische oder halbsynthetische Game und Fasern 
als Tragermaterial verwendet werden. Es konnen also samt- 

25 liche bekannten Materi alien als Tragermaterial verwendet 
werden, weil erst die spezifische Ausriistung nach der Erfin- 
dung durch Aufbringen von punktformigen, streifenformi- 
gen oder flachenformigen Klebstoffmaterialien erfolgt. 
Als Klebstoffmaterialien werden insbesondere elasto- 

30 mere Silikonklebstoffe bevorzugt. Hierauf ist die Erfindung 
jedoch nicht beschrankt, es konnen auch andere Klebstoff- 
materialien verwendet werden z. B. wie Polyurethankleb- 
stoffe, KautschukklebstofTe und andere elastomere Kleb- 
stoffe. 

35 Wichtig ist, daB die Beflockung in die feuchte Klebstoff- 
masse hinein erfolgt, so daB also die Beflockung dauerhaft 
mit der Klebstoffmasse und zwar nur in diesem Bereich ver- 
bunden ist. 

Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden Erfindung 

40 ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der einzelnen Pa- 
tentanspriiche, sondem auch aus der Kombinarion der ein- 
zelnen Patentanspriiche untereinander. Alle in den Unterla- 
gen - einschlieBlich der Zusammen fas sung - offenbarten 
Angaben und Merkmale, insbesondere die in Zeichnungen 

45 dargestellte raumliche Ausbildung werden als erfindungs- 
wesentlich beansprucht, soweit sie einzeln oder in Kombi- 
nation gegeniiber dem Stand der Technik neu sind. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von mehrere 
Ausfuhrungswege darstellenden Zeichnungen naher erlau- 

50 tert Hierbei gehen aus den Zeichnungen und ihrer Beschrei- 
bung weitere erfindungswesentiiche Merkmale und Vorteile 
der Erfindung hervor. 

Fig* 1 schematisiert in Vorderansicht die Ausriistung ei- 
nes Biistenhalters mit dem Verfahren nach den Fig. 2 und 3; 

55 Fig. 2 Schnitt durch eine Klebstoffauftragsvorrichtung 
mit der punktformige oder linienformige Klebstoffauftrage 
auf ein Textilmaterial erzielt werden; 

Fig. 3 schematisiert den Schnitt durch eine Beflockungs- 
vorrichtung; 

60 Fig. 4 die Vorderansicht eines Unterbekleidungsstiickes 
mit verschiedenen Stiitzbereichen; 

Fig. 5 ein Schnitt gemaB der Linie V-V in Fig. 4; 
Fig. 6 die Vorderansicht eines anderen Unterbekleidungs- 
stiickes mit anderen Stiitzbereichen; 
65 Fig. 7 eine weitere AusfUhrung eines Unterbekleidungs- 
stiickes; 

Fig. 8 eine vierte Ausfuhrungsform eines Unterbeklei- 
dungsstiickes; 
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Fig. 9 die Darstellung eines Bustenhalters mit punktfor- 
migen Klebstoffauftragen und entsprechender Beschich- 
tung; 

Fig. 10 ein Schnitt gemaB der Linie X-X in Fig. 9. 

In Fig. 1 ist in Vorderansicht ein Bustenhalter 1 darge- 5 
stellt, der unmittelbar auf ein schlauchfbrmiges textiles Tra- 
germaterial 22 in Form von Klebstoffauftragen aufgespritzt 
wurde, Hierbei sind Klebs toff raupen 2 unmittelbar auf das 
schlauchfbrmige Tragermaterial 22 aufgespritzt, um so ei- 
nen Biistenhalter 1 zu definieren. io 

Das Tragermaterial 22 ist z. B. in der Form eines T-Shirts 
ausgebildet, wobei direkt auf der Oberflache dieses Materi- 
als der Bustenhalter 1 aufgespritzt ist und hierdurch einen 
Klebstoffverbund mit dem Tragermaterial 22 bildet. Der 
Bustenhalter 1 wird durch einzelne Klebstoffraupen 2 defi- 15 
niert, mit Korbchen, Seitenteilen, Tragerriemen und derglei- 
chen mehr. 

Hierauf ist die vorliegende Erfindung jedoch nicht be- 
schrankt In einer anderen - nicht zeichnerische dargestell- 
ten Ausfiihrung - ist vorgesehen, daB ein isolierter B listen- 20 
halter 1 vorhanden ist, so daB das in Form des T-Shirts aus- 
gebildete Tragermaterial 22 entfallt Der Bustenhalter 1 ist 
dann unmittelbar auf ein entsprechend geformtes textiles 
Tragermaterial 23 (Fig. 1) aufgespritzt 

Beide Ausfuhrungsformen werden als erfindungswesent- 25 
lich beansprucht und es ist in Fig. 3 erkennbar, daB auf ein 
Tragermaterial 3, welches entweder aus dem Tragermaterial 
22 oder 23 bestehen kann, ein Klebstoffauftrag erfolgt Hier- 
bei wird oberhalb des Tragermaterials 3 eine Schablone 4 
angeordnet, durch deren Offhungen 5 Klebstoff 7 uber ent- 30 
sprechende Spriihdilsen 6 gespriiht wird, welcher Klebstoff 
dann als Klebstoffraupe 2 auf dem Tragermaterial 3 abgela- 
gert wird. Die Fig. 2 laBt hierbei offen, ob der Klebstoffauf- 
trag nun punktfbrmig (siehe Fig. 9) oder streifenformig 
(siehe Fig. 1) erfolgt Dies ist lediglich von der Ausbildung 35 
der Schablone 4, z. B. als Loch- und/oder Streifenschab- 
lone, abhangig. 

Soli gemaB Fig, 1 ein Bustenhalter 1 unmittelbar auf das 
schlauchfbrmige Tragermaterial 22 aufgespritzt werden, 
dann handelt es sich um eine linienformige Klebstoffauf- 40 
trag, der somit den Bustenhalter 1 definiert 

Im noch feuchten Zustand der Klebstoffraupe 2 wird nun 
eine Beflockungsanordnung gemaB Fig. 3 verwendet, die im 
wesentlichen aus einem Behalter 8 mit darin enthaltenen 
Flocken 9 besteht. Durch entsprechende Offhungen 10 im 45 
Behalter 8 werden die Flocken nun in Pfeilrichtung 11 mit 
Hilfe einer zwischen Tragermaterial 3 und Behalter 8 ange- 
legten elektrostatischen Vorspannung gegen das Tragerma- 
terial 3 geschleudert, wodurch sich die Flocken 9 auf der 
noch feuchten Klebstoffraupe 2 ablagern und sich mit dieser 50 
verbinden. Die elektrostatische Vorspannung zwischen dem 
Behalter 8 und dem entsprechenden Tragermaterial 3 wird 
dadurch erzielt, daB unter dem Tragermaterial 3 eine leitfa- 
hige Platte 24 angeordnet wird, die iiber eine elektrischen 
Leitung 13 mit dem einen Pol einer Spannungsquelle 12 ver- 55 
bunden ist, deren anderer Pol uber eine weitere elektrische 
Leitung 13 mit dem die Flocken 9 aufhehmenden Behalter 8 
verbunden ist 

Anstatt eines linienformigen oder punktformigen Kleb- 
stoffauftrages kann gemaB Fig. 4 ein flachenformiger Kleb- 60 
stoffauftrag erfolgen, so daB in einem Unterbekleidungs- 
stiick Stiitzbereiche 15 gebildet werden. Ist dieses Unterbe- 
kleidungssttick 19 z. B. als Unterhose ausgebildet, werden 
die im Bauchbereich ausgebildeten Stiitzbereiche 15 mit der 
Elastomerbeschichtung 16 ausgeriistet und tragen die Rock- 65 
beschichtung 14 an ihre Oberflache gemaB Fig. 5. 

Die Fig. 6 zeigt, daB noch weitere Stutzbereiche 17 an 
den Seitenflachen des Unterbekleidungsstiickes 19 ausgebil- 



det sein konnen, um den sogenannten Reithosenbesatz bes- 
ser zu formen und zuriick zu driicken. 

Die Fig. 7 zeigt, das auch ein Y-formiger Stiitzbereich 18 
an einem Unterbekleidungsstiick 19 vorgesehen werden 
kann, um im vorderen Schrittbereich und auch im binteren 
Gesafibereich eine entsprechende Form- und Stutzkraft zu 
erzielen. 

Wichtig ist, daB auch bei derartigen groBnachigen Kleb- 
stoffauftragen stets die Rockbeschichtung 14 an der Ober- 
flache vorhanden ist, um eine griffgunstige und hautsympa- 
thische Beschichtung zu gewahrleisten. 

Die Fig. 8 zeigt bei einem weiteren Unterbekleidungs- 
stiick, daB ein etwa gurtelformiger Stutzbereich 20 im unte- 
ren Bereich vorhanden sein kann, um dort ebenfalls eine 
entsprechende Stiitz- und Haltekraft zu erzielen. 

Die Fig. 9 zeigt einen Bustenhalter 1, bei dem auf den 
Korbchen ein punktformiger Klebstoffauftrag in Form von 
einzelnen Klebstoffpunkten 21 vorhanden ist, wobei die 
Fig. 10 als Schnitt durch diese Anordnung zeigt, daB die 
Randbereiche der Korbchen durch die Klebstoffraupe 2 ge- 
bildet werden, die mit der Flockbeschichtung 14 versehen 
ist, wahrend die Korbchen iiber ihre Flache mit einzelnen 
Klebstoffpunkten 21 besetzt sind, die ebenfalls mit der 
Flockbeschichtung 14 versehen sind. 

Je groBer die Stiitz- und Haltekraft in den unterschiedli- 
chen Bereichen sein soil, desto dichter ist dort die Dichte der 
nebeneinander angeordneten Klebstoffpunkte 21, wie dies 
in Fig. 9 dargestellt ist 

In Fig. 10 kann es noch vorgesehen sein, daB im Bereich 
der auBenliegenden Klebstoffraupe 2, welche den Randbe- 
reich des Bustenhalters 1 definiert, noch zusatzlich ein Bii- 
gel mit eingelegt werden kann, der voll umfanglich von der 
Klebstoffraupe umhullt ist 

Die Ausbildung derartiger Klebstoffpunkte 21, die iiber 
die Oberflache des Tragermaterials 3 hinausstehen haben 
den weiteren Vorteil, das sich dort eine besonders gute Mas- 
sagewirkung ergibt und im ubrigen konnen noch interes- 
sante asthetische Effekte dadurch erzielt werden, daB die 
Farbe der Flockbeschichtung 14 von der Farbe des Trager- 
materials 3 abweicht 

Es konnen selbstverstandlich auch durch die Art der Ver- 
teilung der Klebstoffpunkte 21 entsprechende asthetische 
Motive auf dem Tragermaterial 3 aufgedruckt werden. 

Eine derartige Druckbeschichtung mittels Klebstorfpunk- 
ten 21 kann auch mittels eines Ink-Jet-Druckers erzielt wer- 
den. 

Vorteil aller beschriebenen MaBnahmen ist, daB ein diin- 
nes Textilgebilde (weil es nur einlagig vorhanden sein muB) 
mit iiberlegenen Stutz- und Trageeigenschaften hergestellt 
wird, welches nur an den Stellen stiitzt und tragt, die ent- 
sprechend mittels Klebstoffauftrag hierfur vorgesehen sind. 

Zeichnungslegende 

1 Bustenhalter 

2 Klebstoffraupe 

3 Tragermaterial 

4 Schablone 

5 Offnung 

6 Spiihduse 

7 Klebstoff 

8 Behalter 
9Rocke 

10 Offnung 

11 Pfeilrichtung 

12 Spannungsquelle 

13 Leitung 

14 Flockbeschichtung 
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15 Stutzbereich 

16 Elastomer-Beschichtung 

17 Stutzbereich 

18 Stutzbereich 

19 Unterbekleidungsstuck 5 

20 Stutzbereich 

21 Klebstoffpunkte 

22 Tragermaterial 

23 Tragermaterial 

24 Platte io 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Unterbekleidungs- 
stiickes, dadurch gekennzeichnet, daB auf einem min- 15 
destens einlagigea textilen TVagermaterial (3) bereichs- 
weise ein einseitiger Klebstoffauftrag (2) erfolgt, der 
nachfolgend mit einem Rockmaterial (9) beschichtet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 20 
net, daB der Klebstoffauftrag (2) punktweise und/oder 
linienformig erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klebstoffauftrag (2) flachenformig 
erfolgt. 25 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Klebstoffauftrag (2) an 
Stellen auf dem Tragermaterial (3) erfolgt, an denen 
besondere Stiitz- und Forrnungskrafte erwiinscht sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB insbesondere die auf die 
Haut des Tragers gerichteten Klebstoffbereiche (2) mit 
Flockmaterial (9) beschichtet sind. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf einer Seite des Trager- 35 
materials (3) eine Schablone (4) angeordnet wind, 
durch deren Offnungen (5) Klebstoff (7) Uber entspre- 
chende Spriihdusen (6) gespruht wird, welcher Kleb- 
stoff dann fiachig, punkt- oder streifenfbrmig auf dem 
Tragermaterial (3) abgelagert wird. 40 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Beflockung in die 
feuchte Klebstoffmasse hinein erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB in noch feuchtem Zustand 45 
des Klebstoffauftrags eine Beflockungsanordnung, im 
wesentlichen bestehend aus einem Behalter (8) mit 
darin enthaltenen Rocken (9) verwendet wird, wobei 
durch entsprechende Offnungen (10) im Behalter (8) 
Rocken mit Hilfe einer zwischen Tragermaterial (3) 50 
und Behalter (8) angelegten elektrostatischen Vorspan- 
nung gegen das Tragermaterial (3) geschleudert wer- 
den, wodurch sich die Rocken (9) auf dem noch feuch- 
ten Klebstoffauftrag ablagem und sich mit diesem ver- 
binden. 55 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die elektrostatische Vor- 
spannung zwischen dem Behalter (8) und dem entspre- 
chenden Tragermaterial (3) dadurch erzielt wird, daB 
unter dem Tragermaterial (3) eine leitfahige Platte (24) 60 
angeordnet wird, die iiber eine elektrischen Leitung 
(13) mit einen Pol einer Spannungsquelle (12) verbun- 
den wird, und deren anderer Pol uber eine weitere elek- 
trische Leitung (13) mit dem die Rocken (9) aufneh- 
menden Behalter (8) verbunden wird. 65 

10. Unterbekleidungsstuck, hergestellt nach dem Ver- 
fahren gemaB der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es aus einem mindestens einlagigen texti- 



len Tragermaterial (3) besteht, das bereichsweise mit 
einem einseitiger Klebstoffauftrag (2) versehen ist, wo- 
bei der Klebstoffauftrag (2) mit einem Rockmaterial 
(9) beschichtet ist 

11. Unterbekleidungsstuck nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Tragermaterial (3) aus 
gewirktem, gewebtem oder gesticktem Naturstoff, syn- 
thetischem oder halbsynthetischem Stoff besteht. 

12. Unterbekleidungsstuck nach einem der Anspriiche 
10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Kleb- 
stoffmaterial (7) ein elastomerer Silikonklebstoff ist. 

13. Unterbekleidungsstuck nach einem der Anspriiche 
10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Kleb- 
stoffmaterial (7) ein Polyurethanklebstoff, Kautschuk- 
klebstoff oder ein anderer elastomerer Klebstoff ist 

14. Unterbekleidungsstuck nach einem der Anspriiche 
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Rockbe- 
schichtung (14) aus Naturfasem, synthetischen Fasem 
oder halbsynthetischen Fasem besteht. 

15. Unterbekleidungsstuck nach einem der Anspriiche 
10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Rockbe- 
schichtung (14) aus Pauschgarnen, staubformige Fa- 
sem und/oder relativ groBflachige Rocken besteht 

16. Unterbekleidungsstuck nach einem der Anspriiche 
10 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Faroe des 
Beflockungsmaterials (14) sich von der Farbe des Tra- 
germaterials (3) unterscheidet. 
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